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(57) Abstract: The invention relates to a non-woven fibre mat as semi-finished product, containing an engineering thermoplastic 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft erne Faservliesmatte als Halbzeug, die einen Hochleistungsthermoplasten als 
Schmelzfaser und eine Verstarkungsfaser enthalt sowie ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen Faservliesmatte und 
Faserverbundwerkstoffe hergestellt aus der Faservliesmatte. 
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Faservliesmatte, Verfahren zu dessen Herstellung und 

Fa s e r ve r bundwe r k s t o f f 

Die Erfindung betrifft eine Faservliesmatte als Halb- 
5 zeug, die einen Hochleistungsthermoplasten als 

Schmelzf aser und eine Verstarkungsf aser enth&lt sowie 
ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen Faser- 
vliesmatte und Faserverbundwerkstof fe hergestellt aus 
der Faservliesmatte ♦ 

10 

Im Stand der Technik ist die Vliesstof fherstellung 
mit dem Nassverf ahren in von der Papierherstellung 
abgeleiteten typischen Verf ahrensweisen bekannt. In 
„Vliesstof fe x \ Viley-VCH, Viley-VCH- Verlag Weinheim 

15 2000 ab Seite 235 ff . ist ein derartiges Verfahren 

beschrieben. Das Verfahren wird dabei so durchge- 
fuhrt, dass die Fasern in Wasser dispergiert werden, 
dass dann eine kontinuierliche Vliesbildung auf einem 
Siebband durch Filtration erfolgt und anschlieBend 

20 eine Verf estigung, Trocknung und Aufrollung der ge- 
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bildeten Vliesbahn vorgenommen wird. 

Derartige Verfahren werden im Wesentlichen ftir die 
Papierherstellung wie z. B. Synthesef aserpapier, Tee- 
5 beutelpapier, Luf tf ilterpapier oder auch Zigaretten- 

umhiillungspapiere eingesetzt . 

Das Verfahren des Standes der Technik wurde somit nur 
fUr die Herstellung von Spezialpapieren oder speziel- 
10 len technischen Vliesstoffen als Endprodukt ange- 

wandt . 

Aus dem Stand der Technik sind auch Formteile be- 
kannt, die aus Schmelzf asern und einer Verstarkungs- 
faser gebildet worden sind. In der EP 0 774 343 Al 
ist ein Formteil offenbart, das aus einer Kernschicht 
und einer Deckschicht besteht, wobei die Kernschicht 
aus Schmelzfasern und Verstarkungsf aser gebildet wor- 
den ist. Es hat sich jedoch gezeigt, dass dieses 
Formteil nur ftir den in der vorstehenden europaischen 
Anmeldung genannten Einsatzzweck geeignet ist. Das 
Formteil nach der EP 0 774 343 Al besitzt namlich un- 
gentigende Eigenschaf ten in Bezug auf die Dichte und 
Festigkeit und ist somit in ihrer Anwendbarkeit be- 
schrankt . 

Es ist deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung 
eine neuartige Faservliesmatte bereit zu stellen, die 
als Halbzeug zur Herstellung von Faserverbundwerk- 
30 stoffen mit hoher Dichte geeignet ist. Weiterhin ist 

es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein dies- 
beztigliches Verfahren zur Herstellung einer derarti- 
gen Faservliesmatte anzugeben. Das Verfahren soil 
weiterhin eine groBe Variabilitat im Bezug auf die 
35 einsetzbaren Komponenten und die damit erzielbaren 

Eigenschaf ten aufweisen. 
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Die Aufgabe wirci im Bezug auf die Faservliesmatte 
durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1, 
in Bezug auf das Verfahren zur Herstellung der Faser- 
5 vliesmatte durch die Merkmale des Patentanspruches 22 

und in Bezug auf den Faserverbundwerkstof f durch die 
Merkmale des Patentanspruches 30 gelost. Die Unteran- 
sprUche zeigen vorteilhafte Weiterbildungen auf. 

10 GemaJJ der vorliegenden Erfindung wird somit eine Fa- 

servliesmatte vorgeschlagen, die mindestens eine ers- 
te Faser aus einem Hochleistungsthermoplasten als 
Schmelzfaser und mindestens eine zweite Faser als 
Verstarkungsfaser aus einem Hochleistungswerkstof f 

15 enthalt. Die einzelnen Fasern sind in der Faservlies- 

matte mittels eines Binders fixiert. Wesentlich beim 
Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist, dass in 
der Faservliesmatte die Schmelzf asern eine kleinere 
Faserlange aufweisen als die Verstarkungsfaser. Die 

20 Schmelzfaser ist dabei mit einem Gewichtsanteil von 

30 bis 90 Gew.-% und die Verstarkungsfaser mit einem 
Gewichtsanteil von 10 bis 70 Gew.-% in der Faser- 
vliesmatte enthalten. 

25 Dadurch, dass die Faserlange der Schmelzfaser kleiner 

ist als diejenige der Verstarkungsfaser, wird eine 
homogene Vermischung der beiden Faserarten erreicht, 
so dass dann beim spateren Weiterverarbeiten des 
Halbzeuges eine einheitliche homogene Verteilung der 

30 Verstarkungsfaser in dem Faserverbundwerkstof f er- 

folgt. Die Faserausrichtung der Fasern in der Schicht 
kann isotrop und/oder anisotrop sein. 



35 



Es ist deshalb beim erf indungsgemafien Verfahren be- 
vorzugt, wenn die Schmelzfaser 0, 1 mm bis 30 mm, be- 
vorzugt 2 mm bis 6 mm und ganz besonders bevorzugt 
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2,5 mm bis 3 mm ist. Weiterhin ist darauf zu achten,' 
dass eine moglichst einheitliche Faserlange vorliegt, 
so dass auch eine moglichst homogene Verteilung der 
Schmelzfaser in der Faservliesmatte realisierbar ist. 
Die Verstarkungsf aser aus dem Hochleistungswerkstof f 
kann ebenfalls eine Lange von 0, 1 mm bis 30 mm besit- 
zen, ist aber, wie durch Patentanspruch 1 definiert 
wird, jeweils immer grofier wie die Schmelzfaser, Ge- 
eignete Faserlange ftir die Verstarkungsf asern sind 
6 mm bis 18 mm, besonders bevorzugt 6 mm bis 12 mm. 
Auch im Falle der Verstarkungsf aser ist darauf zu 
achten, dass eine moglichst einheitliche Faserlange 
vorliegt . 

Aus stofflicher Sicht umfasst die Erfindung im Bezug 
auf die Schmelzfaser alle im Stand der Technik be- 
kannten Fasern, die aus einem Hochleistungsthermo- 
plasten herstellbar sind. Beispiele ftir derartige Fa- 
sern sind Fasern aus Polyetheretherketon (PEEK) , Po- 
ly-p-phenylensulfid (PPS) , Polyether-imid (PEI) oder 
Polyethersulfon (PES) und/oder Mischungen hiervon. 

Bei den Verstarkungsf asern k5nnen solche eingesetzt 
werden, die aus Hochleistungswerkstof fen herstellbar 
sind. Beispiele hierftir sind Fasern aus Polybenzoxa- 
zol (PBO), Polyimid (PI), Polybenzimidazol (PBI) , Me- 
tallfasern, Glasfasern, Aramidf asern, Carbonf asern, 
Keramikfasern, Naturfasern und/oder Mischungen hier- 
von. 

Wie vorstehend bereits erlautert, ist die erfindungs 
gemafie Faservliesmatte so aufgebaut, dass die einzel 
nen Fasern mit Hilfe eines Binders untereinander fi- 
xiert sind. Die Fasern selbst sind dabei noch so vor 
handen, wie sie eingesetzt worden sind und nur ledig 
lich an den Kreuzungspunkten oder an den Bertihrungs- 
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stellen durch den Binder miteinander verbunden. Die- 
ser Aufbau der Faservliesmatte ist wichtig, da ftir 
den spater herzustellenden Verbundwerkstof f ein Auf- 
spreizen der Verstarkungsf asern und/oder inhomogene 
5 Mischung vermieden werden muss. 

Der Binder selbst kann dabei ein Binder sein der phy- 
sikalisch wirkt und/oder durch Verklebung. 

10 Wenn ein physikalisch wirkender Binder eingesetzt 

wird, erfolgt eine Verbindungswirkung durch Verklam- 
merung/Verhakung der Fasern durch den Binder, Als 
Binder sind deshalb Fibrillen, Fibride und/oder fase- 
rige Binder geeignet. 

15 

Der Vorteil eines derartigen Binders besteht darin, 
dass er nicht zwingend bei der spateren Weiterverar- 
beitung unter Druck und Temperatur aus dem System im 
wesentlichen entfernt wird sondern im fertigen Werk- 
20 stoff erhalten bleibt und so auch die Eigenschaf ten 

des Werkstoffes gezielt gesteuert werden konnen. 

Die schmelzklebenden Binder (Thermobondig) sind so 
gewahlt, dass ihr Schmelzpunkt unter dem der Schmelz- 
25 faser liegt und dadurch so eine Bindungswirkung ent- 

steht . 

Bei den Bindern konnen gemafi der vorliegenden Erfin- 
dung solche eingesetzt werden auf Basis von Polyvi- 

30 nylalkohol (PVA) , Polyvinylacetat (PVAC) , Ethylenvi- 

nylacetat (EVA) , Polyacrylat, Polyurethan (PUR), Har- 
ze, insbesondere z. B. Melaminharz oder Phenolharz, 
Polyolefine wie Polyethylen (PE) , Polypropylen (PP) , 
aromatische Polyamide (Aramide) und Copolymere hier- 

35 von. 
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Der Binder kann eine Dispersion sein oder die Form 
von Fibrillen, Fibriden oder faserartigen Charakter 
aufweisen. Im Falle eines derartigen Binders kann die 
Geometrie hinsichtlich des Langen-Breiten-Hohenver- 
5 haltnisses fur jeden einzelnen Parameter im Verhalt- 

nis zu einem anderen im Bereich von 1:1 bis 1:100.000 
variieren. 

Die erf indungsgemafie Faservliesmatte kann selbstver- 
standlich auch noch Additive enthalten. Solche Addi- 
tive konnen eingesetzt werden, um die Eigenschaf ten 
der Faservliesmatte und somit auch nachfolgend des 
mit der Faservliesmatte hergestellten Faserverbund- 
werkstoffes zu beeinf lussen. Gemafi der vorliegenden 
Erfindung konnen deshalb Additive eingesetzt werden, 
die Eigenschaften wie elektrische Leitf ahigkeit, War- 
meleitf ahigkeit, Reibungsverhalten, Temperaturbestan- 
digkeit, Schlagzahigkeit , Festigkeit oder die Abrasi- 
onsbest&ndigkeit beeinf lussen. Derartige Additive 
konnen z. B. in Form von Fasern, Fibrillen, Fibride 
oder Pulpen eingesetzt werden. Die Additive konnen 
PTFE-Fasern oder Pulver, PI-Fasern, Aramidf asern, 
Carbonfasern oder metallische und/oder keramische wie 
auch organische Pulver sein. Besonders geeignet sind 
nanoskalige C-Fasern. Die Faservliesmatte kann des- 
halb auch als Funktionsschicht fungieren. 

Wesentlich ist nun, dass die erf indungs gemafi e Faser- 
vliesmatte ein sehr geringes Flachengewicht besitzt. 
30 Dartiber hinaus kennzeichnend ist die hohe Gleichma- 

liigkeit des Fl&chengebildes in Langs- und Querrich- 
tung hinsichtlich der Dicke. Die Faservliesmatte kann 
je nach eingesetzten Verstarkungsf asern und Schmelz- 
fasern und dessen Gewichtsanteile ein Flachengewicht 
35 von 8 bis 400 g/m 2 , bevorzugt 50 bis 150 g/m 2 und ei- 

ne Dichte von 30 bis 500 kg/m 3 , bevorzugt 100 bis 
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200 kg/m 3 aufweisen. Die Faservliesmatte nach der Er- 
findung ist bevorzugt 0,1 mm bis 4 mm, besonders be- 
vorzugt 0,5 mm bis 2 mm dick. Das geringe Flachenge- 
wicht ermoglicht, dass beim spateren Verpressungsvor- 
5 gang sehr dtinne Formteile hergestellt werden konnen. 

Die Faservliesmatte nach der Erfindung kann weiterhin 
noch so aufgebaut sein, dass auf mindestens einer Au- 
iienseite der Faservliesmatte ein flachiges Substrat 

10 aufgebracht ist- Dies bringt den Vorteil mit sich, 

dass dieses fl&chige Substrat z. B. auch als Funkti- 
onsschicht ausgebildet sein kann und dann im weiteren 
Verarbeitungsgang, d.h. wenn das Halbzeug zu einem 
Endprodukt verarbeitet wird, diese Funktionsschicht 

15 noch bestimmte Funktionen, wie eine Leitf ahigkeit 

Oder auch eine spezielle Klebefunktion, tibernimmt. 
Das flachige Substrat kann dabei in Form eines Gewe- 
bes, Geleges, Papiers oder Vlieses ausgebildet sein. 
Eine weitere Alternative der erf indungsgemafien Faser- 

20 vliesmatte sieht vor, dass mindestens zwei Faser- 

vliesmatten tibereinander angeordnet sind, d.h. dass 
als flachiges Substrat eine weitere Faservliesmatte 
dient, so dass dann ein Verbund aus zwei Faservlies- 
matten vorliegt. 

25 

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur 
Herstellung einer Faservliesmatte wie vorstehend be- 
schrieben. Das erf indungsgemaiie Verfahren sieht vor, 
dass die Schmelzfaser urn die Verstarkungsf aser in ei- 

30 nem Dispergiermittel, bevorzugt Wasser, dispergiert 

werden und dass dann eine kontinuierliche Vliesbil- 
dung auf einem Siebband durch Filtration erfolgt und 
anschliefiend eine Verfestigung und Trocknung des 
Vlieses erfolgt. Das Bindemittel kann dabei wahrend 

35 des Dispergierschrittes und/oder wahrend der Vlies- 

bildung zugesetzt werden. 
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Wie an und ftir sich aus dem Stand der Technik schon 
bekannt, wird auch beim erf indungsgeniciBen Verfahren 
mit einem schrag laufenden Sieb gearbeitet. 

5 

Bevorzugt ist es weiterhin, wenn das Bindemittel in 
Form einer Dispersion zugegeben wird. Die Zugabe des 
Bindemittels kann dabei sowohl wahrend des Disper- 
gierschrittes wie auch wahrend der Vliesbildung er- 
10 folgen. 

Gleichfalls ist es fur die Additive moglich, diese 
wahrend des Dispergierschrittes oder wahrend der 
Vliesbildung zuzusetzen . 

15 

Ein Vorteil des erf indungsgemaflen Verfahrens ist es, 
dass das Flachengewicht, die Dichte und die Dicke des 
Vlieses durch die stoffliche Zusammensetzung der Dis- 
persion und/oder die Zulauf geschwindigkeit der Dis- 

20 persion auf das Schragsieb und/oder dessen Transport- 

geschwindigkeit gesteuert werden kann. Dadurch ist es 
nun mbglich, Faservliesmatten mit einem wie vorste- 
hend beschriebenen Flachengewicht von 8 bis 4 00 g/m 2 
und einer Dichte von 30 bis 500 kg/m 3 herzustellen. 

25 Wesentlich ist es, dass beim erf indungsgemafien Ver- 

fahren eine homogene Mischung in Form einer Dispersi- 
on der Edukte zur Verfttgung gestellt wird, so dass 
dann beim Auflauf dieser Dispersion auf das Sieb eine 
homogene Verteilung der Faserarten Schmelzfaser und 

30 Verstarkungsf aser erreicht wird. Beim erf indungsgema- 

flen Verfahren war es besonders Oberraschend, dass die 
mit dem vorstehend beschriebenen Fasern hergestellte 
Faservliesmatte eine ausgezeichnete Stabilitat auf- 
weist. Dadurch ist es nun moglich, diese Faservlies- 

35 matte in weiteren Verarbeitungsschritten zu einem 

Endprodukt zu verarbeiten. 
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Zur Herstellung einer Faservliesmatte, die auf min- 
destens einer Aufienseite noch ein flachiges Substrat 
aufweist, ist es vorgesehen, dass die Vliesbildung 
5 mit auf dem Schragsieb aufgelegten Flachengebilden 

erfolgt. Diese Flachengebilde kSnnen ein Gelege, Ge- 
webe oder ein Vliesstoff sein. 

Die Erfindung betrifft weiterhin noch ein Faserver- 
10 bundwerkstoff gemafi den Merkmalen- des Patentanspru- 

ches 30. 

Der Faserverbundwerkstof f der vorliegenden Erfindung 
zeichnet sich besonders dadurch aus, dass die Ver- 
starkungsf aser mit einem Gewichtsanteil von 30 bis 
90 Gew.-% bezogen auf den Gewichtsanteil des Verbund- 
werkstoffes homogen im Werkstoff verteilt ist. Die 
Ausrichtung der Faser in der Matrix des Faserverbund- 
werkstof fes kann isotrop und/oder anisotrop sein. Die 
Faserlange der Fasern in dem Faserverbundwerkstof f 
betragt dabei 0,1 mm bis 30 mm, bevorzugt 6 mm bis 
18 mm, ganz besonders bevorzugt 6 mm bis 12 mm. Die 
Fasern sind dabei ausgewahlt aus Fasern aus Hochleis- 
tungswerkstoffen, wie sie im Stand der Technik be- 
kannt sind. Hierzu wird auf die Beschreibung der Fa- 
servliesmatte Bezug genommen. 

Die Matrix des erf indungsgemafien Fa serve rbundwerk- 
stoffes ist bevorzugt aus einem Hochleistungsthermo- 
30 plasten gebildet. Aus stofflicher Sicht konnen die 

Hochleistungsthermoplaste eingesetzt werden, wie sie 
ebenfalls vorstehend bereits bei der Faservliesmatte 
beschrieben worden sind. 



15 



20 



25 



35 



Wesentlich ist nun, dass der Faserverbundwerkstof f 
nach der vorliegenden Erfindung eine Dichte aufweist, 
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die zwischen 0,25 und 6 g/cm 3 liegt. Es hat sich ge- 
zeigt, dass die Dichte, die bei den erf indungsgemafien 
Faserverbundwerkstof f en realisierbar ist, zwischen 30 
und 100 % der maximal erreichbaren Dichte betragt, 
5 die sich aus der Dichte der einzelnen Ausgangsstof f e, 

d.h. der Verstarkungsf asern und der Matrix, errech- 
net. Dadurch steht nun erstmalig ein Hochleistungs- 
werkstoff zur Verftigung, der in seinen Eigenschaf ten 
vergleichbar ist wie metallische Werkstoffe. Der 
10 Werkstoff konnte somit auch als Kunststof fblech be- 

zeichnet werden. 

Der Faserverbundwerkstof f nach der vorliegenden Er- 
findung liegt bevorzugt in Form eines flachigen Ge- 
15 bildes vor, kann jedoch selbstverstandlich dann zu 

dreidimensionalen Gebilden verformt werden. Die Dicke 
des Faserverbundwerkstof fes in Form des flachigen Ge- 
bildes betragt bevorzugt zwischen 0,01 bis 0,2 mm. 

20 Der Faserverbundwerkstof f nach der Erfindung kann 

weiterhin noch eine Funktionsschicht aufweisen. Diese 
Funktionsschicht ist mindestens auf einer Seite des 
erf indungsgemafien Faserverbundwerkstof fes vorhanden. 

Der erfindungsgemafie Faserverbundwerkstof f ist bevor- 
zugt herstellbar durch Verpressung mindestens einer 
Faservliesmatte nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 20 in einem beheizten Werkzeug. Geeignete Drticke 
hierftir sind 0,05-15 N/mm 2 . Je nach angewendetem 
Druck und verwendeten Verstarkungsf asern kann die 
Dichte des herzustellenden Faserverbundwerkstof fes 
eingestellt werden. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Herstel- 
35 lungsbeispielen und Figuren naher beschrieben. 
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Fig. 1 zeigt dabei die Prinzipdarstellung einer 

Vorrichtung zur Herstellung der Faservlies- 
matte; 

5 Fig. 2 

und 3 zeigen elektronenmikroskopische Aufnahmen 

eines erf indungsgemaBen Fa serve rbundwer k- 
stof f es . 

10 Beispiel 1: Herstellungsbeispiel einer Faservliesmat- 

te 

Unter VP00054 wurde beispielhaft ein Faservlies er- 
zeugt . 

15 

PPS Schnittlange 3 mm 81 Gew.-% 

Carbonfaser Schnittlange 6mm 19 Gew.-I 
darauf bezogen: 

Bindefaser PVA 4 mm 10 Gew.-% 

20 

Fiachengewicht : 128 g/m 

Dicke: 0/ 95 rxm 

Dichte: 0,135 g/cm 3 

25 Beispiel 2: Herstellungsbeispiel fttr Faserverbund- 

werkstof f 

Aus diesem Vlies warden konsolidierte Faserverbund- 
werkstof fe erzeugt: 

30 

einlagige Verpressung 
Verpressungstemperatur : 350 °C 

Flachenpressung: 3,3 N/mm 2 

Dicke: 11° 
35 Dichte: I' 3 - 7 g/cm 3 
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Fig- 1 zeigt die Prizipdarstellung einer Schragsieb- 
anlage, wie sie ftir die Herstellung der erf indungsge- 
mafien Faservliesmatte angewendet worden ist. Die Vor- 
richtung 1 besteht dabei aus einem schrag laufenden 
Sieb 2 sowie einer horizontalen Zuf uhrungseinrichtung 
3 mit der die Dispersion der Schmelzf asern und def 
Verstarkungsf asern auf das schrSg laufende Sieb 2 zu- 
gefuhrt wird. Das schrag laufende Sieb 2 ist dabei so 
ausgestaltet, dass eine Entwasserung moglich ist. 
Hierftir ist ein entsprechender Auf f angbehalter 4 vor- 
gesehen. Zur kontrollierten Dickeneinstellung ist ei- 
ne entsprechende Vorrichtung 5 angeordnet, die ein- 
stellbar ist, um die Dicke des Faservlieses zu reali- 
sieren. Die Dispersion aus den Fasern wird, wie vor- 
stehend dargelegt, liber den horizontalen Kanal 3 auf 
ein umlaufendes Band geftthrt, das tiber Rollen 6 ge- 
lenkt ist. Nach der Beauf schlagung mit der Dispersion 
wird das Faservlies uber eine Trocknungseinrichtung 7 
gefUhrt, um die Verbindung der einzelnen Fasern mit 
dem Bindemittel sicherzustellen. Die so hergestellte 
Faservliesmatte wird dann entnommen. 

Fig. 2 und 3 zeigen elektronenmikroskopische Aufnah- 
men eines erf indungsgemaBen Faserverbundwerkstof f es . 
25 Der Faserverbundwerkstof f nach Fig. 2 und 3 ist ein 

Verbundwerkstof f der hergestellt worden ist aus einer 
Faservliesmatte bestehend aus Glasfasern als Verstar- 
kungsfasern und PPS-Fasern als Schmelzf asern. Wie die 
elektronenmikroskopischen Aufnahmen der Fig. 2 und 3 
30 zeigen ist die Verstarkungsf aser 9 homogen in der 

Thermoplastmatrix verteilt. Aus Fig. 2 und 3 geht 
auch hervor, dass die entsprechenden Fasern nahezu 
unverandert vorliegen, insbesondere nicht eingektlrzt 
sind. Dies tragt entscheidend zur Steigerung des E- 
35 Moduls und insbesondere zu Zugf estigkeit des Werk- 

stoffes im vergleich zu reinen unverstarkten Thermo- 
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Patentansprilche 

1. Faservliesmatte als Halbzeug enthaltend mindes- 
5 tens eine erste Faser aus einem Hochleistungs- 

thermoplasten als Schmelzfaser mit einem Ge- 
wichtsanteil von 30 bis 90 %, und mindestens ei- 
ne zweite Verstarkungsf aser aus einem Hochleis- 
tungswerkstof f dessen Temperaturstabilitat gro- 

10 fier ist als die der Schmelzf aser, mit einem Ge- 

wichtsanteil von 10 bis 70 %, sowie 1 bis 10 Ge- 
wichtsprozent eines Binders, wobei die Gewichts- 
anteile auf die gesamte Formulierung der Faser- 
vliesmatte bezogen sind, mit der Mafigabe, dass 

15 die Faserlange der Schmelzfaser kleiner ist als 

der Verstarkungsf aser . 

2. Faservliesmatte nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet; dass die Faserlange der 
Schmelzfaser und der Verstarkungsf aser im Be- 
20 reich von 0,1 mm bis 30 mm liegt. 

3. Faservliesmatte nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der 
Schmelzfaser 2 mm bis 6 mm ist* 

4. Faservliesmatte nach Anspruch 3, 

25 dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der 

Schmelzfaser 2,5 mm bis 3,5 mm ist. 

5. Faservliesmatte nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der Ver- 
starkungsf aser 6 mm bis 18 mm ist. 

30 6. Faservliesmatte nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der Ver- 
starkungsf aser 6 mm bis 12 mm ist. 
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7. Faservliesmatte nach einem der Ansprttche 1 bis 
6, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelzf aser 
ausgewahlt ist aus Polyetheretherketon, Poly-p- 
5 , phenylensulf id, Polyether-imid und/oder Polye- 

thersulfon und/oder Mischungen hiervon. 

8. Faservliesmatte nach einem der Ansprttche 1 bis 
7, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Verstarkungsf a- 
10 ser ausgewahlt ist aus Glasfasern, Aramidf asern, 

Carbonfasern, Keramikf asern, Metallf asern, Poly- 
imidfasern, Polybenzoxazolf asern und Naturfasern 
und/oder Mischungen hiervon. 

9. Faservliesmatte nach einem der Ansprttche 1 bis 
15 8, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Binder ausge- 
wahlt ist aus Verbindungen die auf Basis von 
Polyacrylat, Polyvinylacetat, Polyvinylalkohol, 
Polyurethan, Harzen, Polyolef inen, aromatischen 
20 Polyamiden oder Copolymeren hiervon oder Mi- 

schungen hiervon, aufgebaut sind. 

10. Faservliesmatte nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Binder ausge- 
wahlt ist aus Fibrillen, Fibride und/oder fase- 
25 rigen Bindern und die Geometrie hinsichtlich des 

Langen-Breiten-Hohen-Verhaltnisses fiir jeden 
einzelnen Parameter im Verh&ltnis zu einem ande- 
ren im Bereich von 1:1 bis 1:100.000 variiert. 

11. Faservliesmatte nach einem der Ansprttche 1 bis 
30 10, 

dadurch gekennzeichnet, dass sie zusStzlich Ad- 
ditive enthalt. 
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12. Faservliesmatte nach Anspruch 11/ 

dadurch gekennzeichnet, dass die Additive ausge- 
wahlt sind aus tribologischen Zusatzen, Additi- 
ven aus Fasern, Fibrillen, Fibride, Pulpe, me- 
5 tallischen oder keramischen Pulver Oder organi- 

sche Pulver und/oder Mischungen hiervon. 

13. Faservliesmatte nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, dass als Additive PTFE- 
Fasern oder Pulver, PI-Fasern, Aramidf asern, 
10 Carbonfasern oder Pulver und/oder Metallpulver 

sind. 

14. Faservliesmatte nach einem der Ansprtlche 1 bis 
13, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Faservliesmatte 
15 ein Flachengewicht von 8 bis 400 g/m 2 aufweist. 

15. Faservliesmatte nach mindestens einem der An- 
sprtlche 1 bis 14, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Faservliesmatte 
eine Dichte von 30 bis 500 kg/m 3 aufweist. 

20 16. Faservliesmatte nach einem der Ansp ruche 1 bis 

15, 

dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Dicke von 
0,1 mm bis 4 mm aufweist. 

17. Faservliesmatte nach mindestens einem der An- 
25 sprtiche 1 bis 16, 

dadurch gekennzeichnet, dass auf mindestens ei- 
ner Auiienseite der Faservliesmatte ein flachiges 
Substrat aufgebracht ist. 

18. Faservliesmatte nach Anspruch 17, 

30 dadurch gekennzeichnet, dass ein bahnformiges 

Gebilde in Form eines Gewebes, Geleges, Papiers 
oder Vlieses aufgebracht ist. 
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19. Faservliesmatte nach mindestens einem der An- 
spriiche 1 bis 18, 

dadurch gekennzeichnet, dass sie ein Verbund von 
mindestens zwei Faservliesmatten ist. 

5 20. Faservliesmatte nach einem der Anspriiche 1 bis 

19/ 

dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelzfaser 
und Verstarkungsfaser homogen verteilt in der 
Matte vorliegen. 

10 21. Faservliesmatte nach mindestens einem der An- 

spriiche 1 bis 19, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelzf asern 
und Verstarkungsfasern inhomogen verteilt in der 
Matte vorliegen. 

15 22. Verfahren zur Herstellung einer Faservliesmatte 

nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelzfaser 
und die Verstarkungsfaser in einem 
Dispersionsmittel, bevorzugt Wasser, dispergiert 

20 werden, dass dann eine kontinuierliche 

Vliesbildung auf einem Siebband durch Filtration 
erfolgt und anschliefiend eine Verfestigung und 
Trocknung der Vliesbahn durchgeftthrt wird, wobei 
das Bindemittel wahrend des Dispergierschrittes 

25 und/oder wahrend der Vliesbildung zugesetzt 

wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, 

dadurch gekennzeichnet, dass mit einem schrag 
laufenden Sieb gearbeitet wird. 

30 24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel in 
Form von Fasern in einer Dispersion zugegeben 
wird. 
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25. Verfahren nach mindestens einem der Ansprttche 22 
bis 24, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Additive in 
Form von Fasern oder Pulvern eingebracht werden. 

5 26. Verfahren nach Anspruch 25, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Additive wah- 
rend des Dispergierschrittes und/oder wahrend 
der Vliesbildung eingebracht bzw. aufgestreut 
werden. 

10 27. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 22 

bis 26, 

dadurch gekennzeichnet, dass das FlSchengewicht 
und die Dicke des Vlieses durch die stoffliche 
Zusammensetzung der Dispersion und/oder die Zu- 
15 lauf geschwindigkeit der Dispersion auf das 

Schragsieb und/oder dessen Transportgeschwindig- 
keit gesteuert wird. 

28. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 22 
bis 27, 

20 dadurch gekennzeichnet, dass die Vliesbildung 

mit auf dem Schragsieb aufgelegten Fl&chengebil- 
de erfolgt. 

29. Verfahren nach Anspruch 28, 

dadurch gekennzeichnet, dass als Flachengebilde 
25 ein Gelege, Gewebe oder ein Vliesstoff verwendet 

wird. 

30. Faserverbundwerkstof f aus mindestens einer Ver- 
starkungsfaser und einer Matrix aus einem Ther- 
moplasten, 

30 dadurch gekennzeichnet, dass er 30 bis 90 Gew.-% 

einer VerstSrkungsf aser ausgewahlt aus Hochleis- 
tungswerkstof f en mit einer Faserlange von 0,1 mm 
bis 30 mm enthalt und dass die Verstarkungsf aser 
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anisotrop in der Matrix des Hochleistungswerk- 
stoffes ausgerichtet ist. 

31. Faserverbundwerkstof f nach Anspruch 30, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Verstarkungsf a- 

5 ser ausgewahlt ist aus Glasfasern, Aramidf asern, 

Carbonfasern, Keramikf asern, oder Mischungen 
hiervon. 

32. Faserverbundwerkstof f nach Anspruch 30 oder 31, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Matrix aus ei- 

10 nem Hochleistungsthermoplasten besteht, ausge- 

wahlt aus Polyetheretherketon, Poly-p- 
phenylensulf id, Polyether-imid und/oder Polye- 
thersulfon. 

33. Faserverbundwerkstof f nach einem der Ansprttche 
15 30 bis 32, 

dadurch gekennzeichnet, dass er eine Dichte auf- 
weist von 0,25 g/cm 3 bis 6 g/cm 3 . 

34. Faserverbundwerkstof f nach Anspruch 33, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Dichte des Fa- 

20 serverbundwerkstof f es 30 bis 100 % der maximal 

erreichbaren Dichte ist, die sich aus den Dich- 
ten des Matrixmaterials und der Verstarkungsf a- 
ser errechnet. 

35. Faserverbundwerkstof f nach einem der Ansprtiche 
25 30 bis 34, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Faserverbund- 
werkstoff auf mindestens einer Seite des Werk- 
stoffes eine Funktionsschicht aufweist. 

36. Faserverbundwerkstof f nach einem der Ansprtiche 
30 30 bis 35, 

dadurch gekennzeichnet, dass er eine Dicke von 
0,01 mm bis 1,6 mm aufweist. 
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37. Faserverbundwerkstof f nach einem der Ansprttche 
30 bis 36, 

herstellbar durch Verpressung mindestens zweier 
Faservliesmatten nach mindestens einem der An- 
5 spruche 1 bis 20 in einem beheizten Werkzeug. 

38. Faserverbundwerkstof f nach Anspruch 37, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Verpressung bei 
einem Druck von 0,05-15 N/mm 2 hergestellt worden 
ist . 
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